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Lamatinulu
Jurusan Teknik Industri, Universitas Muslim Indonesia
JI.Urip Sumohardjo Km 05, Makassar, 90231, Indonesia
e-mail: lamatinulu@gmail.com

ABSTRAK

Industri air minum dalam kemasan saat ini sangat dibutuhkan oleh masyarakat, namun
menghadapi beberapa permasalahan tentang adanya aktivitas yang tidak bermanfaat (waste)
yang berpotensi menyebabkan terjadinya pemborosan. Berdasarkan permasalahan tersebut
maka dalam penelitian ini membahas tentang penerapan integrasi konsep Lean dengan
metodologi Sx Sgma: Define, Measure, Analysis, Improve, and Control (DMAIC). Metode
pengumpulan data melalui pengamatan langsung, wawancara, dan instrumen kuesioner yang
difokuskan pada perspektif konsumen (customer) dan bisnis internal. Penerapan integrasi
Lean Sx Sgma melaui tahapan mendefiniskkan pemborosan, mengukur pemborosan,
menganalisis penyebab terjadinya pemborosan, merumuskan cara strategi perbaikan, dan
menetapkan mekanisme pengawasan. Pada tahapan ini ditemukan keterlambatan pengantaran
produk ke konsumen 45% dengan potensi kehilangan omset penjualan 8,33% per bulan,
dalam proses produksi terjadi air sigp konsums yang tertumpah setara 150 galon per bulan,
dan rata-rata pemborosan waktu kerja 3,5 jam per hari. Melalui proses tahapan DMAIC,
maka ditetapkan ada 9 akar penyebab pemborosan dan 9 strategi perbaikan pemborosan pada
aspek konsumen dan ditemukan 8 akar permasalahan pada aspek bisnis internal dengan 8
strategi perbaikan.

Kata kunci: Lean, Sx Sgma, DMAIC, Strategi, Perbaikan.

PENDAHULUAN

Dengan mencermati kondisi beberapa perusahaan di Indonesia saat ini, masih banyak
yang menghadapi persoalan-persoalan yang terkait dengan kinerja dan produktivitas. Salah
satu perusahaan yang menghadapi permasalahan kinerja adalah industri Air Minum Dalam
Kemasan (AMDK) PT. XY Z Makassar khususnya pada perspektif konsumen (customer), dan
perspektif proses bisnis internal. Berdasarkan hasil pengamatan pada aktivitas industri
tersebut ditemukan beberapa aktivitas yang tidak bermanfaat (waste) yang berpotensi sebagai
penyebab terjadinya pemborosan yang dapat menghambat tercapainya perbaikan kinerja.

Dengan memperhatikan permasalahan tersebut, maka dipandang perlu untuk
menerapkan sebuah pendekatan metode dan strategi yang terintegrasi untuk meminimasi
terjadinya pemborosan. Pemborosan terdiri atas duajenis yakni: pemborosan yang tidak dapat
dihindarkan dengan berbagai alasan, dan pemborosan yang harus segera dikurangi (Gasperz,
V., dan Fontana, A, 2011). Adapun metode yang diterapkan untuk memberikan solusi
pemecahan masalah adalah integrasi konsep Lean dan Sx Sgma dengan tahapan Define,
Measure, Analyse, Improve, and Control (DMAIC). Lean merupakan konsep yang terinspirasi
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oleh Toyota Production System (TPS) yang telah difokuskan pada penghapusan limbah dan
meningkatkan kepuasan pelanggan (Womack, J. et.a, 1990), telah diterapkan diberbagai
pengaturan industri dengan berfokus pada pengurangan biaya dan limbah untuk penngkatan
nilai dengan penambahan fitur layanan dan menghapus pemborosan (Hines et.al, 2004).
Daam penerapan konsep Lean diarahakan pada pendekatan sistematis untuk mengidentifikasi
dan menghilangkan pemborosan (kegiatan yang tidak bernilai tambah) melalui perbaikan
terussmenerus dengan mengikuti keinginan pelanggan (Czarnecki dan Lloyd, 2004).
Implementasi lean manufacturing terbukti dapat berdampak pada peningkatan produktivitas,
pengiriman produk, dan pengurangan semuajenis limbah (Singh and Belokar, 2012). Menurut
Ohno (1988) pada konsep lean manufaktur ada tujuh jenis penyebab limbah (pemborosan)
yang harus diperhatikan yakni: (1) kecacatan, (2) kelebihan produksi, (3) transportas (4)
menunggu, (5) kelebihan persediaan, (6) gerakan, dan (7) kelebihan proses operasi. Untuk
meminimalkan kemungkinan terjadinya kesalahan yang berdampak pada timbulnya
pemborosan, maka dapat dipecahkan dengan pendekatan metologi Sx Sgma, sebab
merupakan konsep yang bekerja dengan lebih efisien sehingga perusahaan dapat menekan
kemungkinan terjadinya kesalahan terhadap proses atau pelayanan yang dihasilkannya
(Pande, Peter S, et.al., (2000). Sx Sgma didasarkan pada beberapa konsep kunci antara lain
(a) cacat (defect), (b) varias (variation), (c) krisis terhadap kualitas (ritical-to-quality, CTQ),
(c) kemampuan proses (process capability), dan (d) desain untuk Sx Sgma (design for six
sigma, DFSS). Dalam penetapan strategi perbaikan kinerja melalui eliminasi pemborosan,
maka diterapkan tahapan analisis perbaikan metodologi konsep six sigma Define, Measure,
Analyse, Improve, and Control (Carreira, B and Trudell, B., 2006) hal ini didukung oleh
temuan Chakrabortty et. al.(2013) yang menyatakan bahwa Lean Sx Sgma dapat diterapkan
dengan mudah di setiap jenis bidang bisnis seperti layanan, produksi, pemasaran, penjualan
dan pengadaan dengan sasaran untuk mengurangi biaya, mengurangi waktu, memaksimalkan
keuntungan, kualitas produk dan meningkatkan kepuasan pelanggan.

Berdasarkan konsep dasar Lean dan Sx Sgma, maka ditergpakan tahapan
mendefinisikan pemborosan, mengukur pemborosan, menganalisis penyebab terjadinya
pemborosan, merumuskan cara strategi perbaikan, dan menetapkan mekanisme pengawasan
pada aspek konsumen (customer) dan proses bisnis internal. Perspektif pelanggan menurut
Kaplan dan Norton (2001) memiliki ukuran inti konsumen berupa: pangsa pasar, kemampuan
meraih konsumen baru, kemampuan mempertahankan pelanggan, tingkat kepuasan
konsumen, dan profitabilitas pelanggan, sedangkan perspektif proses bisnisinternal memilki
tiga prinsip dasar yaitu: inovasi, operasi, dan layanan purnajual. Penerapan tahapan DMAIC
adalah untuk menemukan tujuan penulisan hasil penelitian ini berupa penetapan akar
penyebab terjadinya pemborosan dan strategi perbaikan pemborosan dan kinerja pada aspek
konsumen dan proses bisnis internal.

METODE

Penelitian ini merupakan studi kasus pada perusahaan industri Air Minum Dalam
Kemasan (AMDK) PT. XYZ di Makassar. Metode pengumpulan data melalui pengamatan
langsung, wawancara, dan instrumen kuesioner yang difokuskan pada perspektif konsumen
(customer) dan bisnis internal. Tahap awal penelitian ini adalah melakukan proses identifikasi
jenisjenis pemborosan yang terjadi pada industri tersebut dengan pendekatan konsep Lean.
Berdasarkan hasil identifikasi rangkaian kegiatan yang tidak memberi nilai tambah (waste),
maka langka selanjutnya adalah menerapkan metodologi Sx Sgma (DMAIC). Dalam
rangkaian pengolahan data juga digunakan pendekatan alat analisis berupa diagram sebab
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akibat untuk menetapkan akar permasalahan dari semua pemborosan yang telah
teridentifikasi. Adapun tahapan analisis integrasi konsep lean dan six sigma dapat diuraikan
pada gambar berikut ini:

Konsep Six Sigma
Define (D)
Pemborosan (Waste)
v

Konsep Lean Measure (M)
Survey Pemborosan (Waste) Perspektif
pendahuluan v Konsumen
Anayze (A)
Identifikasi jenis- Pemborosan (Waste) Perspektif Bisnis

jenis pemborosan 1 Internal

Improve (1)
Pemborosan (\Waste)

v
Control (C)
Pemborosan (Waste)

t

Gambar 1: Tahapan analisis penelitian

Gambar 1 menunjukkan tahapan yang diawali dengan survey awa untuk mengidentifikas
pemborosan dengan pendekatan Lean, kemudian hasil identifikasi dianalisis dengan tahapan
Define, Measure, Analyse, Improve, and Control (DMAIC) pada perspektif konsumen dan
proses bisnis internal

HASIL DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan hasil identifikas jenis-jenis pemborosan pada industri Air Minum Dalam
Kemasan (AMDK) PT. XY Z, maka dapat diuraikan secara sistematis tahapan analisis dengan
metodologi DMAIC sebagai berikut:

Tahapan pendefinisian (Define)

Adapun hasil pendefinisian jenis-jenis pemborosan dapat diuraikan pada tabel sbb:
Tabel 1: Tahapan pendefinisian (define) hasil identifikasi pemborosan (waste)

Perspektif Definisi hasil identifikasi pemborosan

1. Keluhan dengan adanya sistem pelayanan pengantaran produk tidak
tepat waktu, biasa sampai 1-2 hari pelanggan menunggu

Konsumen 2. Pelanggan mengalami kesulitan untuk mendapatkan produk secara

(Customer) langsung di toko-toko pengecer.

3. Sering terjadi komplain pelanggan akibat sistem distribusi produk
yang tidak efektif dan berdampak pada menurunnya loyalitas
pelanggan

1. Pada tahapan proses sering terjadi pemborosan berupa tertumpahnya
produk air siap konsums pada saat operator melakukan proses
pengisian galon secara manual.

Proses Bisnis 2. Terjadinya pemborosan waktu kerja karyawan operator dan

Internd distributor, akibat proses produksi tidak dilakukan secara terencana.
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3. Tingkat inefisiensi usaha sering terjadi akibat adanya pemborosan
waktu kerja bagi karyawan, dan pemborosan akibat metode kerja dan
kebocoran pada proses Reserve Osmosis.

Tahapan pengukuran (Measure)

Hasil pengukuran dari jenis pemborosan yang telah didefinisikan dapat diuraikan
sebagai berikut:
Tabel 2: Tahapan pengukuran (measure) pemborosan (waste)

Perspektif Pengukuran pemborosan yang telah didefinisikan

1. Dari 100 responden (pelanggan) 45 % memiliki keluhan keterlambatan
menerima penggantaran produk

Konsumen 2. Ada 50% pelanggan yang kesulitan mendapatkan produk secara langsung

(Customer) di toko-toko pengecer

3. Ada 30% pelanggan perpindah membeli merek produk lain akibat dampak

keterlambatan pengantaran

Peluang kehilangan omset penjualan 2/24 x 100% = 8,33 % per bulan

Ll E

Pemborosan berupa tertumpahnya produk air sigp konsums pada saat
operator melakukan proses pengisian secara manual £ 200 ml, sehingga
berpotens jadi penyebab terbuangnya air siap minum = 200 ml x rata-rata
Proses Bisnis produksi perhari ( 250 ml x 475 = 118750 ml) atau setara dengan 6,25
Internal galon perhari atau 150 galon perbulan.

2. Pemborosan waktu kerja karyawan operator dan distributor, akibat proses
produksi tidak dilakukan secara terencana, menyebabkan karyawan
melakukan pemborosan waktu kerja (waktu non prduktif) + 3,5 jam
perhari.

Tahapan Analisis (Analysis)

Menganalisis penyebab terjadinya kegiatan pemborosan dan tidak menguntungkan
(konsep lean) dengan menggunakan diagram sebab akibat sebagimana diuraikan pada gambar
berikut ini:
= Analisis penyebab pemborosan pada perspektif konsumen (customer)

Tidak
Manusiz daghie Infermasi Sistan Infokom
wiktn PR
Belum sfsknt
Inzentf
rendah (Opetator
Mativasi Kurang
rendzh Lmgeap @

But=Tidk

‘/ Terencana

N\ Tidac
Efizien .
Metode Persediaan Tetprogram
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Hasil analisis penyebab terjadinya keterlambatan pengantaran produk pada perspektif
konsumen menunjukkan beberapa aka penyebab, yaitu: insentif rendah, rute tidak terencana,
operator informasi kurang tanggap, dan tidak ada metode perencanaan yang baku.

Manusiz Behn zda ‘ Tangsa Pasar P;,};:?;u;ﬁ:!

N SO %

Irr'l!:E’f:fl""l
W - Prmesatan \'\
Nt Timg N A4—  Fomumiks:i
: Lomnumibiez
\.t' Protesimal \'\\ Kemnrraon

LY Tidoke nd= 4‘.\
\'\‘ civersifikney -@
/' Distribus: j Tidak ads

Trdak meteds

—

— cooncEns P - Pormcsnam
o \ Belm me- // L Tk
Gambar 2: Diagram analisis penyebab terjadinya keterlambatan pengantaran (KP)
| :\-'IL'.[LJIII‘_' PR
Gambar 3: Diagram analisis penyebab kesulitan konsumen mendapatkan produk (KKP)
» Analisis penyebab pemborosan pada perspektif proses bisnisinternal
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Gambar 4: Analisis penyebab komitmen, kedisiplinan, & motivasi karyawan rendah (KMR)
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Gambar 5: Diagram analisis penyebab pemborosan waktu kerja (PWK)
tidak memberikan nilai tambah atau pemborosan, maka ditetapkan ada sembilan akar
masalah pada perpektif konsumen dan delapan pada perspektif proses bisnis internal seperti
diuraikan padatabel 3 dan tabel 4.

Tahapan Perbaikan(l mprovement)

Berdasarkan akar permasalahan yang teridentifikasi sebagai penyebab terjadinya
tingkat pemborosan atau waste pada perspektif konsumen dan bisnis internal pada industri
Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) PT. XY Z Makassar, maka langkah selanjutnya adalah
menetapkan strategi  perbaikan kinerja dalam menghilangkan pemborosan (waste) yang
dapat diuraikan sebagai berikut:

Tabel 3: Tahapan perbaikan pada perspektif konsumen

Akar permasalahan Strategi perbaikan
1. Insentif tenaga pengantaran rendah 1. Perusahaan memperbaiki sistem pemberian
2. Rute pengantaran tidak terencana insentif berdasarkan prestase kerja
3. Operator informasi dan komunikasi kurang 2. Mendesain rute pengantaran produk AMDK
tanggap 3. Meningkatkan kecepatan respon operator
4. Tidak ada metode perencanaan dan informasi terhadap permintaan konsumen
pengendalian produksi. 4. Menyediakan dan  menerapkan  metode
5. SDM belum profesional perencanaan produksi
6. Sistem didtribusi  produk tidak terencana 5.Melakukan  pendidikan dan  pelatihan
dengan baik manaj emen pemasaran kepada karyawan
7. Komunikasi kemitraan terhadap stakeholder 6. Penyediaan sistem perencanaan distribusi
belum efektif produk
8. Tidak ada diversifikasi produk 7. Meningkatkan hubungan kerjasama kemitraan
9. Pengendalain persediaan belum memilki dengan stakeholder
metode perencanaan 8. Perlu adanya pengembangan dan diversifikas
produk

9. Penerapan metode pengendalian persediaan

Tabel 4: Tahapan perbaikan pada perspektif bisnisinternal

Akar permasalahan Strategi perbaikan
1. Tenaga operator kurang teliti dan disiplin 1. Pemberlakuan tata tertib kerja
2. Carapengisian galon masih manual 2. Mendesain sistem pengisian semi automatis
3. Sistem perawatan mesin belum optimal 3. Penerapan manajemen perawatan
4. Tataletak mesin dan fasilitas belum efisien 4. Perbaikan tata letak mesin dan faslitas
5. Metode kerjatidak sistematis berdasarkan stasiun kerja
6. Penataan tata letak mesin berdasarkan stasiun 5. Penyediaan standar metode kerja berdasarkan
kerja belum optimal Peta Proses Operas
7. Motivasi kerja dan ketrampilan operator 6. Penetapan standar reward bagi karyawan yang
masih rendah berprestas
8. Tidak ada patokan waktu standar dalam 7. Pelaksanaan kegiatan pendidikan dan pelatihan
proses produksi secara berkala
8. Penetapan waktu standar dalam proses
produksi

Hasil penetapan strategi perbaikan sebagai alternatif solusi terhadap akar permasal ahan pada
perspektif konsumen dan proses bisnis internal, merupakan langkah-langkah strategis
perbaikan kinerja, sebab melalui strategi tersebut kinerja industri AMDK pada aspek
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konsumen dan proses produks dapat diperbaiki melaui usaha mencegah terjadinya aktivitas
yang tidak bernilai tambah.

Tahapan Pengendalian(Control)
Dengan ditetapkannya langkah-langkah perbaikan (improved), maka tahapan selanjutnya

adalah mendesain mekanisme sistem pengawasan dalam usaha implementas metode perbaikan

yang akan dilakukan untuk mencapai target perbaikan berdasarkan pada perspektif konsumen

(customer) dan proses bisnisinternal. Padatahap perbaikan dirumuskan ada sembilan strategi

perbaikan pada aspek konsumen dan delapan strategi perbaikan pada aspek bisnis internal.

Berdasarkan rumusan strategi perbaikan kinerja yang disusun berdasarkan hasil wawancara

dengan responden yang memahami tentang industri AMDK, dan responden yang memilki

kompetens keahlian terkait dengan strategi industri, maka ditetapkan mekanisme

pengendalian sebagal berikut:

Tabel 5: Tahapan pengendalian (control) pada perspektif konsumen & bisnisinternal

Perspektif Mekanisme pengendalian (Control)

1. Mangjemen perusahaan melakukan proses pengawasan kinerja karyawan sebagai dasar
untuk memberikan insentif

2. Setelah desain rute pengantaran perusahaan perlu melakukan pengawasan terhadap

Konsumen karyawan pengantaran produk

(Customer) 3. Managjer melakukan pengawasan terhadap operator informasi agar cepat dan tanggap
dalam merespon permintaan konsumen

4, Melakukan perencanaan pengawasan/pengendalian produksi, distribusi produk dan
persediaan

5. Melakukan pengendalian dan pengawasan implementasi hasil kegiatan pendidikan dan
pelatihan manajemen pemasaran.

6. Melakukan pengawasan terhadap tindak lanjut kerjasama stake holder yang telah

terbangun

. Melakukan pengendalian Perancangan dan Pengembangan Produk

Melakukan pengawasan terhadap ketaatan karyawan dan melaksanakan tata tertib kerja

Melakukan pengawasan terhadap operator pengisian galon

Evaluas terhadap perbaikan tata letak mesin dan fasilitas

Pengawasan terhadap penerapan standar waktu dan metode kerja berdasarkan Peta

Proses Operasi

Pengawasan terhadap prestasi kerja sebagai dasar sistem pemberian reward dan

punishment

6. Pengendalian dan pengawasan pelaksanaan implementasi hasil pendidikan dan latihan
karyawan yang dilakukan secara periodik.

A wN PN

Proses Bisnis
Internal

o

Berdasarkan tahapan penetapan rumusan pengendalian (control) untuk mendapatkan
hasil dari strategi perbaikan dalam usaha menghilangkan pemborosan, maka aspek
pengendalian yang sangat mendasar berada pada pengendalian Sumber Daya Manusia
khususnya dalam ha kedisiplinan, peningkatan kemampuan dan keterampilan melaui
pendidikan dan pelatihan.

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan:

1. Ditemukan ada 9 akar permasalahan terjadinya aktivitas yang tidak bernilai tambah
(pemborosan) pada aspek konsumen yang meliputi; insentif yang rendah, rute pengantaran
produk tidak terencana, belum ada metode perencanaan produksi, SDM belum profesional,
sistem distribus produk belum terencana, sistem komunikasi dengan stakeholder belum
efektif, tidak ada diversifikasi produk, dan belum ada sistem perencanaan persediaan
produk jadi. Pada aspek proses bisnis interna dirumuskan ada 8 akar penyebab
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terjadinya pemborosan, yaitu: SDM kurang teliti dan disiplin,pengisian galon masih
manual, perawatan mesin belum optimal, tata letak mesin dan faslitas belum
efisien,metode kerja tidak sistematis, penataan tata letak mesin berdasarkan stasiun kerja
belum optimal, motivas kerja dan ketrampilan operator masih rendah, tidak ada patokan
waktu standar dalam proses produksi

2. Strategi perbaikan kenerja pencegahan pemborosan pada aspek konsumen ada 9 yang
meliputi: perbaikan sistem pemberian insentif berdasarkan prestase kerja, mendesain rute
pengantaran produk AMDK, meningkatkan kecepatan respon operator informasi terhadap
permintaan konsumen, menyediakan dan menerapkan metode perencanaan produksi,
melakukan pendidikan dan pelatihan mangemen pemasaran kepada karyawan,
penyediaan sistem perencanaan distribusi produk, meningkatkan hubungan kerjasama
kemitraan dengan stakeholder, dan penerapan metode pengendalian persediaan. Ada
sembilan strategi perbaikan kinerja pada aspek bisnis internal meliputi: pemperlakuan tata
tertib kerja, mendesain sistem pengisian semi automatis , penerapan mangemen
perawatan, perbaikan tata letak mesin dan fasilitas berdasarkan stasiun kerja, penyediaan
standar metode kerja berdasarkan Peta Proses Operasi, penetapan standar reward bagi
karyawan yang berprestasi, pel aksanaan kegiatan pendidikan dan pelatihan secara berkaa,
dan penetapan waktu standar dalam proses produksi

Saran

Sebagai tindak lanjut dari hasil penelitian ini, maka penulis merekomendasikan kiranya dapat
dilakukan penelitian dalam sebuah studi kasus pada perusahaan jasa atau industri pengolahan
yang lain untuk membuktikan bahwa kerangka holistik integrasi konsep Lean dan Sx Sgma
dapat dirasionalisasikan dalam merumuskan strategi perbaikan kinerja dan produktivitas.
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